Control estadistico de la calidad

Proceso: compra, almacenamiento y distribucidn
de habas de cacao

Objetivo: Identificar los factores a controlar para
Disminuir un 33% las perdidas de peso generadas
desde la compra del grano hasta su uso en
Fabrica, de un 3% a un 2%.

Por: Ing. Jeancarlos Narvaez



Metodologia utilizada:
DMAIC (Por sus siglas en inglés: Define - Measure - Analyze - Improve -
Control)

O Definir, que consiste en concretar el objetivo del problema o defecto y
validarlo, a la vez que se definen los participantes del programa.
Medir, que consiste en entender el funcionamiento actual del problema
o defecto.

Analizar, que pretende averiguar las causas reales del problema o
defecto.

Mejorar, que permite determinar las mejoras procurando minimizar la
Inversion a realizar.

Controlar, que se basa en tomar medidas con el fin de garantizar la
continuidad de la mejora y valorarla

medir  analizar iMejorar - controlar

o O O DO




Proceso

O

Medir

o

1. FASE DEFINIR

Objetivo

-

Definir el alcance del problema

oy

Identificar y confirmar los KPIs de seguimiento

Evaluar tendencia (data histérica)
Definir Target

~

>

-
Evaluar la pérdida actual (impacto financiero)
Definir los beneficios tangibles e intangibles

_J

-
Seleccionar un equipo multidisciplinario con
las habilidades para solucionar el problema

A

-
Mapa de las habilidades del equipo

>

.

Define claramente las actividades vy las
fechas de entrega

Herramientas

SW1H
Es & No es

Grafica de series de
tiempo

Hoja de finanzas

Esquema del equipo

Matriz de habilidades

Cronograma



% de variacion

Situacidn Actual — % de perdidas de peso por lotes
llegados a fabrica
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De acuerdo a la tendencia se concluye que no existe una estabilidad a lo largo del proceso de
compra y almacenamiento del cacao. La variacion es del 3% total Vs el objetivo 2%.



Situacidon Actual — % de perdidas de peso de proveedor hasta
Almacén externo cliente
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De acuerdo a la tendencia se concluye que hay variaciones significativas de pesos entre
lotes, desde que sale de Cliente hasta llegar a al almacén externo de fabrica



Situacion Actual — % de perdidas de peso en almacén
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De acuerdo a la tendencia se observa que los % de variaciones de peso entre lotes son aun
significativos en el proceso de entrada y salida de los almacenes externos cliente.



% variacion

4,00%

3,00%

2,00%

1,00%

0,00%

-1,00%

-2,00%

-3,00%

Situacion Actual — % de perdidas de peso de almaceén
externo a fabrica
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Se evidencia que en esta fase los % de variacion son muy bajos entre lotes, teniendo
un promedio de variacion de 0,31 %.



Situacidon Actual — % de perdidas de peso por origen (lugar)
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Aprocao - Recepcion
almacen externo

Despacho almacen externo externo - Recepcion Fabrica

Recepcion almacen externo -

Despacho de almacen

% Perdida

De acuerdo a la tendencia se concluye que las 2 primeras fases de compra y almacenamiento
poseen el mayor peso de % de perdidas



2. FASE MEDIR

No
Objetivo Herramientas
@ D
« |dentifique como estratificar la - -
. . « Estratificacion
data (por tiempo, area, etc.)
<
No Si (. Asegurese de tener data
consistente, registrable y con
suficientes detalles
A 4
@ D )
1. Identifique la linea base = Plan de recoleccion
necesarias para estratificacion de datos
A
Si J
——1

A

) o+ Pareto
Tendencias acumuladas . Grafica de series de

Grafica de series de tiempo tiempo

>
Y

Y Y

Diagramar las etapas del ) )
proceso, asegurese que el - Diagrama de flujo
equipo lo entienda

4
J

Defina el problema enfocado « 5W1H

Ly el objetivo a lograr )
{ Analizar ]
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DIFERENCIAS DE PESO Y HUMEDAD DURANTE 4 DIAS EN ALAMCEN 1
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Se observa que durante el almacenamiento de los granos de cacao no hay una relacion que
indigue la perdida de humedad del grano con la perdida de peso del mismo.
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DIFERENCIAS DE PESO Y HUMEDAD DURANTE 4 DIAS ALAMCEN 2

PROVEEDOR
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Se observa que durante el almacenamiento de los granos de cacao no hay una relacion que
indigue la perdida de humedad del grano con la perdida de peso del mismo.



COMPORTAMIENTO DE LAS HABAS DE CACAQO POR PALETA EN ALMACEN EXTERNO

CLIENTE

LOTE 149

2150

1950

1750

Peso Kg

1550

1350

1150

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

N¢ de paletas

12

13 14

15

16

17 18

—#-Peso neto inicial del lote (kg)

—+—Peso neto de habas por paleta despues de
fumigacion (kg)
Peso neto final del lote (kg)

Se observa que el lote 149 durante su almacenamiento en almacén externo no tiene mucha
variacion de peso por paleta. Se presencia 2 picos hacia arriba y abajo lo cual no son ganancias
ni perdidas porque al momento de despacho se le agregaron sacos de una paleta a otra.




COMPORTAMIENTO DE LAS HABAS DE CACAO POR PALETA EN ALMACEN

EXTERNO CLIENTE
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Se presencia que el lote 150 durante su almacenamiento en almacén externo tiene mucha variacion
de peso por paleta desde su llegada hasta su despacho.




COMPORTAMIENTO DE LAS HABAS DE CACAO POR PALETA EN ALMACEN
EXTERNO CLIENTE

Peso Kg

LOTE 128

1920

1820

1720
1620 \YHll

1520

\ ——Peso neto inicial del lote (kg)

-#-Peso neto de habas por paleta
despues de fumigacion (kg)

1420
peso neto final del lote (kg)
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1120
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N2 de paletas

El lote 128 durante su almacenamiento en almacén externo tiene variacion de peso por paleta desde
su llegada hasta el despacho, observandose 2 picos, debido a que en el despacho de una paleta se
traspasaron sacos hacia otra.




DIFERENCIAS DE PESOS DESDE LA SALIDA DE APROCAO HASTA ALMACEN

EXTERNO CLIENTE
244,50 Kg PROVEEDOR - CLIENTE

250,00

200,00 +— 173Kg
" 148 Kg
)
E 150,00 +—— . -
< Diferencia de
o pesos
O 10000 +—— A
z

50,00 +——

128 149 150
N° de lote

En la grafica se presentan las diferencias de peso por lote desde la salida del almacén de proveedor
hasta su recepcion en almacén externo, notandose diferencias mayores a 100 kilogramos .



Kilogramos

DIFERENCIAS DE PESOS DESDE LA SALIDA DE ALMACEN EXTERNO FABRICA
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En la grafica se presentan las diferencias de peso por lote desde la salida de almacén externo
(CLIENTE ) hasta su recepcion en fabrica.Se observan diferencias negativas ya que los lotes
llegan a fabrica con pesos mayores a los de salida de almaceén cliente .
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Declaracidon de Problema Enfocado

Que Que esta ocurriendo?

Como Describe como esta ocurriendo el problema

Cual En que manera se presenta (a la derecha, izquierda, hacia
adelante, hacia atras, arriba, abajo, aleatoriamente)

Cuando ocurrié el problema?

Cuando

Donde Donde especificamente ocurrié el problema?

Quien El problema varia por el operador?

Objetivo especifico

Variaciones del haba de cacao debido a las
diferencias de peso en los centros de acopio
(proveedor) desde la preparacion de los sacos y
durante el almacenamiento, ocurre aleatoriamente
durante todo el dia y no esta relacionado con la
habilidad del operador



Diagrama de Proceso (Proveedor)

Pruebade Corte
Granos Mohosos Rechazo del
(Max 4%) Producto
7y
NO
Recepcionde Traslado de lotes
Habas de cacao entre almacenes
\ 4
Sl ‘ Retiro de material
v por parte del
Anlisis (()je I-(I)umedad | Se aceptan las Repesaje de Lotes Cliente
(6%-8%) habas de #
cacao T
¢ Almacenamiento Administracion en
e identificacion general
Pesaje de habas de de lotes
cacao e inicio del A ¢

proceso administrativo -
¢ Fumigacion

4

Traslado de habas
de cacao al granero Apilado de sac0

v 3

Secado en granero

Cosidode saco
A

Ensacado




Diagrama de Proceso almaceén cliente
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3 FASE ANALIZAR

Objetivo

[— Identifique y elimine posibles problemas

< Con la participacion del equipo liste todas

las posibles causas del problema enfocado

& 4
@ D
« Agrupe posibles causas potenciales en
grupos similares de manera clara y visual
< >
(& ™

+« Detecte la causa raiz definida en el diagrama

causa efecto usando el 5 porqués

_d

<

N

= Verifique la causa raiz con hechos y data

oy

<

Herramientas

Justdo it

Lluvia de ideas

Diagrama causa -
efecto

5 porqués

Ir, Ver, Pensar & Hacer



Diagrama de Causa y Efecto (Problema 1)

Diferencias en la
toma de pesos de ——
habas

el haba de

Diferencias por

robo Sacos rotos y abiertos

Descalibracion de

balanzas Condiciones ambientales

(HR yT)G

 Precision de balanzas

. Infestacion por

plagas




Diagrama de Causa y Efecto (Problema 2)

Pesos

@

de paletas

Sacosrotos ——

@

Condiciones ambientales
Descalibracion de (HRyT)

balanzas G
G L Infestacion por

plagas




5 PORQUE (PROBLEMA 1)
DIFERENCIAS DE PESOS POR SACOS ROTOS Y ABIERTOS

1lo. ROUND

20. ROUND

30. ROUND

40. ROUND

50. ROUND

ACCIONES A TOMAR

¢Por que hay sacos
rotos y abiertos?

¢ Por que los sacos
estan viejos y
deteriorados?

¢ Por que tienen
exceso de uso de los
sacos?

¢ Por que rotan los
mismos sacos a lo
largo de la cadena sin
recambio?

Porque rotan a lo largo
de la cadena

Crear un plan de

Sl Sl . Sl Sl ;
reusandose muchas recambio de sacos
) - Porque no se a
Porgue son sacos veces sin recambio, .
o ; Por el exceso de uso estipulado un plan de
viejos y deteriorados desde CLIENTE o .
. recambio de sacos
hasta fabrica
PROVEEDOR vy
viceversa
¢Por que se realiza
¢ Por que debido al manualmente y no con|
cosido de los sacos? la maquina cosedora
Si si de sacos? Si Reparar la maquina
Porque es realizado . cosedora de sacos
. . Porque la maquina
Debido al cosido de manualmente y no con
) cosedora de sacos
los sacos la maquina cosedora o
esta dafiada
de sacos
, : ¢Por que no han
. ¢Por que no tienen un T
¢Por que la mala e recibido un
manipulacion del conocimiento claro de adiestramiento de i
12 cémo manipular los ioulacion d Capacitacion al
personal? sacos? manipu am;m e personal de
S| S Sl Sacos: S almacenes sobre
Por la mala Porque no tienen un Porque no han Porque no hay un plan| como manipular los
: ) conocimiento claro de recibido un de entrenamiento sacos
manipulacion del . . . . e
personal cémo manipular los adiestramiento de definido sobre

sacos

manipulacion de sacog

manipulacion de sacog




5 PORQUE (PROBLEMA 1)
DIFERENCIAS DE PESOS POR ROBO

1lo. ROUND 20. ROUND 30. ROUND 40. ROUND 50. ROUND ACCIONES A TOMAR

¢Por que hay
diferencias de peso
por robo?

Porque no hay una
persona que lleve
un control o una
supervision del
cacao




5 PORQUE (PROBLEMA 1)
DIFERENCIAS DE PESOS DEBIDO A LAS CONDICONES AMBIENTALES

1lo. ROUND

20. ROUND

30. ROUND

40. ROUND

50. ROUND

ACCIONES A TOMAR

¢ Por que hay

diferencias de peso
debido a las
condiciones

ambientales de
humedad relativa
(Hr) y temperatura
(M2

., Por que el haba de
cacao cede o
absorbe humedad
del ambiente?

Porque el haba de
cacao cedeo
absorbe humedad
del ambiente

Sl

Por variaciones de
Hry T durante el
Almacenamiento

Sl

¢ Por qué existen

variaciones de Hry
T durante el

Almacenamiento?

¢Por que no se
controlan estos
parametros dentro
del almacén?

Sl

Porque no son
controlados estos
parametros dentro

del almacén

Sl

Por falta de equipos
especificos para
controlarHry T

Implementar
equipos que
controlen las
condiciones
ambientales en los
almacenes




5 PORQUE (PROBLEMA 1)
DIFERENCIAS DE PESOS POR DESCALIBRACION DE BALANZAS

10. ROUND 20. ROUND 30. ROUND 40. ROUND 50. ROUND ACCIONES A TOMAR
¢Por que
hay
diferencias ¢Por que no hay
de pesos verificacion de
por calibracion
Descalibrac establecida? Implementar
i6n de instrumentos de
Sl Sl . ;
balanzas? calibracion para
Porque no balanzas
hay una Porque no se cuental
verificacion con los intrumentos
de de verificacion
calibracion necesarios
establecida
¢Por qué no hay
una frecuencia de
calibracion? Establecer una de
frecuencia de
SI Sl ) o
Porgue no calibracion de
hay una balanzas
. Porque no se ha
frecuencia .
establecido
de
calibracion

Project Title — Open the Master Slide




5 PORQUE (PROBLEMA 1)
DIFERENCIAS DE PESOS POR PRESICION DE BALANZAS

1o. ROUND 20. ROUND 30. ROUND 40. ROUND 50. ROUND ACCIONES A TOMAR
¢Por que la
precision de las ¢ Por que no hay ¢Por que las . Por que balanzas
balanzas afecta las una exactitud en la balanzas son ¢ mgcénicas’?
diferencias de medicion de pesos? obsoletas? ’
peso?
Actualizar equipos
SI SI SI SI hacia balanzas
mas precisas
Porque son Porque no se a
hecho una
Porque no hay una Porque las balanzas

exactitud en la
medicion

balanzas son
obsoletas (viejas)

mecanicas que
registran pesos
manuales

actualizaciéon de
equipos hacia
balanzas mas
precisas

Project Title — Open the Master Slide




5 PORQUE (PROBLEMA 2)

DIFERENCIAS DE PESOS POR SACOS ROTOS

¢ Por que hay sacos
rotos ?

¢Por que es debido a
la toma de muestra
para determinacion de
humedad?

Debido a la toma de
muestra para
determinacion de
humedad

Porque se utiliza un
instrumento llamado
puyon

¢ Por que las paletas
presentan astillas y
lavos sabresalientes?

Debido a que la
paletas presentan

astillas y clavos
sobresalientes en
lcontacto con los saco

Por deterioro de las
paletas

¢ Por que la mala
manipulacion del
personal?

Por la mala
manipulacion del
personal

Porque no tienen un
conocimiento claro de
cémo manipular los
sacos

¢ Por que se utiliza un
instrumento llamado
puyén?

¢ Por que el personal
no cierra
correctamente la
abertura del saco?

Entrenamiento al
personal de almacen

Porque es insertado
en el saco por el
personal ocasionando
una abertura y luego

Por falta de formacién
acerca de como cerral
las aberturas de los
sacos después de

que toma la muestra de
cémo cerrar las
aberturas de los sacos

no la cierran
tomar la muestra
correctamente.
¢Por que se ¢ Por que el mal p
. - or que rompen las
deterioran de las manejo de ¢rora aletas’g
paletas? montacarga? P ’

Capacitar al operador

Por mal manejo del

Porque el personal no
tiene el cuidado
reciso al momento d

No hay capacitacién
del montacarguista

sobre como manipular
las paletas y realizar
revisiones periodicas

para verificar su estado

conocimiento claro de
cémo manipular los
sacos?

adiestramiento de
manipulacion de
sacos?

montacarga alzar la paleta con el sobre la manipulacion
montacarga y las de las paletas
rompen
. ., Por que no han
¢ Por que no tienen un erorqu
recibido un

Capacitacion al
personal de almacenes

Porque no han
recibido un
adiestramiento de
manipulacion de
sacos

Porque no hay un plan
de entrenamiento
definido sobre
manipulacion de
sacos

sobre como manipular
los sacos

Project Title — Open the Master Slide



5 PORQUE (PROBLEMA 2)
DIFERENCIAS DE PESOS DEBIDO A LAS CONDICONES AMBIENTALES

1lo. ROUND

20. ROUND

30. ROUND

40. ROUND

50. ROUND

ACCIONES A TOMAR

¢Por que hay

diferencias de peso
debido a las
condiciones

ambientales de
humedad relativa
(Hr) y temperatura
(M?

., Por que el haba de
cacao cede o
absorbe humedad
del ambiente?

Porque el haba de
cacao cedeo
absorbe humedad
del ambiente

Sl

Por variaciones de
Hry T durante el
Almacenamiento

Sl

¢ Por qué existen

variaciones de Hry
T durante el

Almacenamiento?

¢Por que no se
controlan estos
pardmetros dentro
del almacén?

Sl

Porque no son
controlados estos
parametros dentro

del almacén

Sl

Por falta de equipos
especificos para
controlar Hry T

Implementar
equipos que
controlen las
condiciones
ambientales en los
almacenes

Project Title — Open the Master Slide



5 PORQUE (PROBLEMA 2)
DIFERENCIAS DE PESOS POR DESCALIBRACION DE BALANZAS

10. ROUND 20. ROUND 30. ROUND 40. ROUND 50. ROUND ACCIONES A TOMAR
; Por que ha
¢ror que nay ¢Por que no hay
diferencias de e
verificaciéon de la
pesos por . )
. . calibracion
Descalibracién de : Implementar
establecida? .
balanzas? S| S| instrumentos de
Porque no se calibracion de
Porque no hay una
e, cuenta con los balanzas
verificacion de la .
. . intrumentos de
calibracion e
. verificaciéon
establecida .
necesarios
¢ Por que existe ¢Por que ocurre Capacitacion
m?)ltrlato a;as mal manejo doel sobre como
alanza? montacarga? manejar el
2l =l =l montacarga para
Por maltrato a las Por mal manejo del Por falta de It % p|
balanza montacar Ja capacitacion del " rtr;al el
9 personal alanzas
¢Por qué no hay
una frecuencia de Establecer una de
S| calibracion? si frecuencia de
Porque no hay una Poraue no se ha calt;brIaC|on de
frecuencia de d . alanzas
] g establecido
calibracion

Project Title — Open the Master Slide
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Control

o

4. FASE IMPLEMENTAR

Objetivo Herramientas
» Proponer acciones para solucionar cada * Lluvia de Ideas
causa raiz identificada * Priorizacion

. i )

. Prlonzar las acciones de aCI_.lerdo al - Matriz de
!mpacto y el esfuerzo requerido para Esfuerzo Vs.
implementar B Impacto

.

« Definir acciones, fechas y responsables * Plan de Accidén
para la ejecucion de las soluciones (5W2H)

>
-

- Implementar y verificar la ejecucion del < Plan de Accion
plan de accioén (SW2H) —

4 Actualizar avance




Seleccidn de causas potenciales a ser demostradas

Alto

&

(Problema 1)

@ @ @ &

Impacto

Bajo

Facil

Que tan controlable es?

—lp
Dificil



Seleccion de causas potenciales a ser demostradas
(Problema 2)

@ @ @ &

Alto

Impacto

Bajo

>
Facil Que tan controlable es?  Dificil



5. CONTROLAR
FORMULACION DE PLANES DE ACION

Causa Raiz

Que

Para que

Como

Donde

Quien

Cuando

Semana

Status

No se a estipulado un
plan de recambio de
sacos

Crear un plan de
recambio de sacos

Para evitar diferencias de
pesos de habas por sacos
dafiados y deteriorados
debido al uso

Formacién al personal
del almacén para
separar los sacos que
estén en malas
condiciones y sustituirlos
por sacos nNUevos o en
buen estado

Centro de acopio
PROVEEDOR

La maquina cosedora
de sacos esta dafiada

Reparar la maquina
cosedora de sacos

Para que al momento de
coser los sacos se realice
con la maquina y no
manualmente

Llevando la maquina al
técnico especializado
para su reparacion

Centro de acopio
PROVEEDOR

No hay un plan de
entrenamiento definido
sobre manipulacion de

sacos de cacao

Capacitacion al
personal de almacenes
sobre como manipular

los sacos

Para que no rompan los
sacos y evitar que salgan
habas dentro de el

Capacitando al personal
sobre como debe ser el
manejo adecuado de los
sacos de habas de cacao

Centro de acopio
PROVEEDOR
Almacén externo
CLIENTE

Falta de equipos

Implementar equipos
que controlen las

Para evitar que el haba de

Colocando equipos
especificos dentro del

Centro de acopio

especificos para - PROVEEDOR
condiciones cacao ceda o absorba |almacen que controlen la ]
controlar Humedad . . . Almacén externo
. ambientales en los humedad del ambiente Humedad relativa y la
relativa y Temperatura f CLIENTE
almacenes temperatura del ambiente
No se cuenta con los Implementar Para verificar que las

intrumentos de
verificacion necesarios
para calibracion de
balanzas

instrumentos de
verificacion para
calibracion de
balanzas

balanzas esten calibradas y
evitar descontrol al
momento de pesar las
habas de cacao

Usando cada cierto
tiempo los instrumentos
de verificacion para
calibracion de balanzas

Centro de acopio
PROVEEDOR
Almacen externo
CLIENTE




CONTINUACION

Causa Raiz

Que

Para que

Como

Donde

Quien

Cuando

Semana

Status

No se ha establecido una
frecuencia de calibracion
de balanzas

Establecer una
frecuencia de calibracion
de balanzas

Para llevar un control en las
calibraciones

Estableciendo cada cuanto
tiempo seran calibradas las
balanzas y supervisar el
control

Centro de acopio
PROVEEDOR
Almacén externo
CLIENTE

No se a hecho una
actualizacion de equipos
hacia balanzas mas
precisas

Actualizar equipos
hacia balanzas mas
precisas

Para tener mejor exactitud en
la medicion de pesos y
margenes de error igual a las
de almacen externo

Sustituyendo las balanzas
mecanicas por balanzas
digitales

Centro de acopio
PROVEEDOR

Se asume que el peso del
saco no varia durante su
almacenamiento antes del
despacho

Establecer el repesaje de
cada lote que se
despache en las oficinas
de proveedor

Para conocer el peso real del
lote del lugar de origen 'y
poder determinar las
diferencias de pesos con la
recepcion en almacén externo

Repesando cada lote al
momento de su despacho
hacia almacenes externo

Centro de acopio
PROVEEDOR

Falta de capacitacion del
personal en el manejo del
montacarga

Capacitacion sobre
como manejar el
montacarga para no
maltratar las balanzas

Para evitar dafios en los
equipos que repercutan en su
descalibracion

Concientizando al personal
montacarguista

Almacén externo
CLIENTE

Se asume que la paleta no
tiene diferencias de peso
en el tiempo

Establecer el pesaje de
paletas

Para obtener el peso real de
las paletas al momento de
usarlas

Capacitando al personal de
pesar las paletas al
momento de la recepcion y
despacho de los lotes de
habas

Almacén externo
PROVEEDOR

Falta de formacion acerca
de como cerrar las
aberturas de los sacos
despues de tomar la
muestra

Entrenamiento al
personal de almacen que
toma la muestra de como
cerrar las aberturas sacos|

Para que no halla perdidas de
habas de cacao, evitando
diferencias de pesos por saco.

Capacitacion al personal
encargado de la toma de
muestra de como cerrar los
agujeros de los sacos.

Almacén externo
CLIENTE

No hay capacitacion del
montacarguista sobre la
manipulacion de las
paletas

Capacitar al operador del
montacarga sobre como
manipular las paletas y

realizarle revisiones
periodicas para verificar

su estado.

Para que no ocurran dafios en
las paletas, evitando que los
sacos se rompan por las
astillas o clavos lenatados

Concientizando al personal
montacarguista y realizar
un procedimiento que
indique la frecuencia de
revision de paletas

Almacen externo
CLIENTE
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